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Uittreksel 

Inrichting voor het in wikkels verpakken van van 
een kop en een eteel voorziene produkten, zoals lolly's, 
omvatcend een gestel met daaxop eerste toevoermiddelen 
voor het toevoeren van de produkten, tweede tniddelen voor 
S het toevoeren van een baan wikkelmateriaal, middelen voor 
het afsnijden van een wikkel van de baan, een wikkels t at i- 
on met een in een eerste richting. om een horizonfeale as 
omlopend aangedreven reeks middelen voor het vasthouden 
van de prod-ukten en met een in dezelfde richting aangedre- 

10' * ven^ trotnmel met middelen voor het dtngeven veui de. prodiikt- 
koppen met een wikkel en middelen voor het vaetleggen* van 
. de wikkel op de prodtjdcten, waarbij het wikkelstation een 
toevoerstation en een af gift est at ion omvat, waarbij de 
tweede toevoermiddelen '^opgest eld zijn voor het toevoeren 

15 van de baan wikkelraateriaSl volgens een baan die tangenti- 
aal is aan de trommel, in een richting meelopend met de 
t rommeir ot at ie • 
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De uitvinding heeft betrekking op een inrichting 
voor het in wikkels verpakken van van een kop en steel 
voorziene produkten, zoals lolly's, in het bijzonder met 
wikkels die aangebracht worden otn de kop te omhullen, 
volgens het zogenaamde bunch-wrapper systeem. 

Het wikkel inateriaal wordt hierbij in baanvorra 
naar een varpakkingsstation gevoerd, waar een omlopende 
reeks steelhouders aanwezig zijn, alsmede een niee-omiopen- 
de trommel, waarop een reeks diaf ragma' en e^n. reeks 
wikkeiaars zijn aangebracht. . " 

De folie wordt in het bovenste gebied van de 
trommel in neerwaartee richting aangevoerd, in opeenvol- 
ging in aparte wikkels gesneden, waarbij de wikkel tijdene 
het afsnijden voor een diafragma tuseen de kop van een te 
verpakken lolly en ©en stoter gehouden wordt, en de vast- 
houder naar het diafragma (met meebewegende stoter) toe 
bewogen wordt, waardoor de kop van het produkt met de 
wikkel. door het diafragma gedrukt wordt, hetgeen 
plaatsvindt tijdens verdraaiing van de troxranel . 

Nadat de kop volledig door het diafragma heen is 
geraakt, grijpt een wikkelaar op de van de wikkel voorzie- 
ne kop en sluit het diafragma achter de kop, zodat zich 
achter de kop bevindende gedeelten van de wikkel tegen de 
steel worden aangebracht. Door verwarming van diafragmade- " 



len wordt de wikkel aldaar gelast. De wikkelaar verdraait 
hierbij de kop. Dit. alles gebeurt bij voortgaande rotatie 
van de tronmiei. De aldus verpakte produkten worden weer 
met hun kop terug bewogen door het weer opengezette dia- 
fragma, waama zij ter plaatse van een afvoer worden 
afgegeven door de vasthouder, en de betref fende vasthoiider 
een nieuw produkt kan ontvangen voor een volgende omloop. 

Bij de bekende verpakkingsmachine is de af stem- 
ming in de poeitie en beweging van de foliebaeui enerzijds 
en de met de trommel meeroterende del en anderzijds een 
punt van zorg, in het bijzonder wanneer de verpakkingsma- 
chine op hoge frequent ies moet kunnen werken en er sprake 
is van een wikkel met een opdruk die precies op de kop van 
het produkt moet worden aangebracht. Een voorbeeld is een 
afbeelding die centraal op de wikkel gelegen is en precies 
op de punt van de kop van het prodxxkt terecht moet komen. 

Ben doel van de uitvinding is hierin verbetering 
te brengen. 

Hiertoe wordt volgens de uitvinding voorzien in 
een inrichting voor het in wikkels. verpakken van van een 
kop en een steel voorzilene produkten, zoals lolly's^ 
oinvattend een gestel met daarop eers£e toevoe^middelen 
voor het toevoeren vani de produkten, tweede middelen voor 
het €devoeren van een'^baan wikkelraateriaal , middelen voor 
het afenijden van een wikkel van de baan, een wikkelsta- 
tion met een in een eerste richting, om een horizohtale as 
omlopend aangedreven reeks middelen voor het vasthouden 
van de produkten en met een in dezelfde richting aangedre- 
ven trommel met middelen voor het omgeven van de produkt - 
koppen met een wikkel en middelen voor het vastleggen van 
de wikkel op de produkten, waarbij het wikkelstation een 
toevoerstation en een afgifteatation omvat, waarbij de 
tweede toevoermiddelen opgesteld zijn voor het toevoeren 
van de baan wikkelmateriaal volgens een baan die tangenti- 
aal is aan de trommel, in een richting meelopend met de 
troramelrotatie . 

In de inrichting volgens de uitvinding strekt de 



foliebaan zich uit evenwijdlg aan de raaklijn op de trom- 
mel ter plaatse van. het afsnijden van de wilckele, terwijl 
ook de bewegingsrichting aldaar gelijk is. Hierdoor wordt 
het eenvoudiger een juiste af stemming en positionering te 
verlcrijgeni waardoor met hogere frequent ies verpakt kan 
worden, zonder in te hoeven te leveren op de nauwkeurig- 
heid van de plaatsing van de wikkels- 

Bij voorkeur zijn de tweede toevoermiddelen, 
voor het toevoeren van de baan wikkelmateriaal, opgesteld 
voor in hoofdzaak verticale toevoer. De vastzetmiddelen en 
de trorarael zijn daarbij bij voorkeur aangedreven voor het 
ter plaatse van het toevoer station uitvoeren van een in 
hoofdzaak neerwaartse beweging. 

De folie ter plaatse van de toevoerplaats ligt 
opzij van het traject waar wairmte gegenereerd wordt voor 
het door lessen sluiten van de wikkels. De vandaar omhoog 
stijgende warme lucht treft de toegevoerde wikkelbaan 
niet; zodat deze daar geen nadelige invloeden van ond^- 
gaat. Bij stilstand van de trommel als gevolg van storin- 
gen of produktwisselingen wordt de folie niet meer 
langdurig blpotgesteld aan de opstijgende. warme lucht. 

• Een voordeel is dat minder storing wordt veroor- 
zaakt ' door gebroken stxikken produkt, in het bij zonder 
suikerhoudende stukken van lolly's. Wahheer er bxjvoor- 
beeld sprake is van een van een barsfc voorziene lolly zal 
deze hoogstwaarschijnlijk bezwijken bij overgave aan de 
vasthouders • Ook om andere redenen kunnen etukj es suiker- 
goed losraken en terechtkomen in draaiende onderdelen van 
de trommel. Dat kan de beweging van de diafragma's ver- 
hinderen, waardoor deze niet kunnen sluiten en de wikkel 
niet vastgelegd wordt op de kop van de lolly. In de in- 
richting volgens de uitvinding kunnen stukken lolly vrij 
naar beneden vallen, direct van de trommel naar beneden, 
zonder in de trommel zelf terecht te komen, waardoor de 
inrichting veel minder vatbaar is voor vastlopen of slecht 
functioneren als gevolg van losse stukjes suikergoed. 

Bij voorkeur is de inrichting voorts voorzien 
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van een afvoerstation voor afvoer van verpakte produkten 
van de vasthoudmiddelen, waarbij het afvoerstation ter 
plaatee van de bovenzijde van de troiranel geplaatst is. 
Hiermee wordt op voordelige wijze gebruik gemaakt van de 
door de gekozen toevoerplaats vrijgekoman bovengebied van 
de trommel. De prodxikten worden in het wikkelproces orahoog 
gevoerd, zodat meer itiogelijkheden ter beschikking staan 
voor de inrichting van de afvoer van gewikkelde produkten, 
door de hogere opvoerhoogte van de gewikkelde produkten. 
Zo kan men bijvoorbeeld extra sorteermogelijkheden opnemen 
in een inrichting. 

Bij voorkeur zijn de tweede toevoermiddelen 
ingerichc voor continue toevoer van de baan wikkelmateri- 
aal. Hierdoor wordt de inrichting minder blootgesteld aan 
start- en stopkrachten alsook het wikkelmateriaal zelf, 
dat daardoor nauwkeuriger te snijden en verder te behande- 
len is. 

Bij voorkeur zijn da tweede toevoermiddelen en 
de middelen voor het aandrijven van de trommel op elkaar 

20 af stembaar om da baansnelheid van de baan wikkelmateriaal 
gelljk te laten zijn aan de ^.omtareksnelheid vaij 'de trommel 
t&t- plaf tse van de . vasthoudmaiddeieii. . op* het moment van 
af snijden zal.de wikkel dan dezeilfde snelheid hebben als 
da de wikkel' aangirijpenaa delen op de trommel, waardoor de 

25 nauwkeurigheid van de positionering vergroot wordt. De- 
tweede toevpetntiiddelen omvatten hierbi j bij voorkeur een 
stel aandrijfrollen en een servomotor voor aandrijving 
daarvan . 

Bij voorkeur is de inrichting voorzien van 
middelen voor het opmerken van merktekens op de baan 
wikkelmateriaal, zoals een fotocel, middelen voor het 
meten van de baansnelheid, alsmede van middelen voor het 
bepalen van de werkelijke af stand tussen de merktekens op 
basis van de gegevens van de opmerkmiddelen en de meetmid- 
delen en middelen voor het afstemmen van de aandrijving 
van— de baan wikkelmateriaal op de bepaalde werkelijke 
af stand tussen de merktekens. Hiermee kan op automatische 
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wijze verzekerd worden dat steeds een juiste lengte wik- 
kelmateriaal wordt - afgesneden^ hetgeen van belang is 
indien het wlkkelmateriaal bedrukt Is. 

Bij voorkeur zijn de af snijmiddelen stationair 
opgesteld maar instelbaar in de transportrichting van de 
baan. Hierdoor is de precieze snijplaats kenbaar^ en kan 
deze worden afgesteld op de wikkellengte. De snijplaats 
wordt daarbij bij voorkeur ingesteld op een halve wikkel- 
lengte bovenstroorae van een radiaal vlak door de trotnmel 
loodrecht op de transportrichting van de baan, zodat in 
het geval van gecentreerde afbeeldingen op de wikkele deze 
afbeeldingen precies op de punt van de kop van het produkt 
terecht komen- 

Bij voorkeur is de aandrijving van de af snijmid- 
delen gesynchroniseerd gekoppeld aan de aandri jvingsmidde- 
len voor de trommel, zodat de af snijmiddelen in register 
lopeh met de vasthoudmiddelen etc, op de trommel. Bij 
voorkeur is een encoder voorzien op de af snijmiddelen (die 
dan een meerol omvatten) of op de aandri jf mi ddel en voor de 
trommel, en is de encoder gekoppeld met een besturingseen- 
heid voor onderlinge af steramiiig. met de aansturing van de 

aandrijving van de ba^n wikkelmateriaal , 

'*i ' ► - 

Bij voorkeur is de inrichting voorts voorzien 
van tweede middelen voor het opraerken van de aanwezigheid 
of niet van een produkt in de vasthoudmiddelen en van 
bestxiringsmiddelen voor het besturen van de tweede toe- 
voermiddelen in af hankeli jkheid van de gegevens van de 
tweede opmerkmiddelen. Aldus wordt voorkomen dat wikkels 
meegenomen worden in de trommel zonder dat er een produkt 
daarvoor aanwezig is. Hiermee wordt storing in de trommel 
voorkomen. 

Bij voorkeur is de trommel voorzien van middelen 
voor het na het met een wikkel omgeven van de produktkop 
grijpen van de produktkop en van middelen voor het roteren 
van de kopgrijpm|ddelen tijdens het door de vastlegmid- 
delan: vastleggen van de wikkel op het produkt, welke 
grijpmiddelen twee paar tegenoverelkaar gelegen armen 



bezitten. Door het gebruik van twee paar tegenoverelkaar 
gelegen armen kimnen meerdere vormen koppen, zowel ronde 
als bijvoorbeeld platte, op stabiele wijze aangegrepen 
worden. Het is hierbij mogelijk de kop al draaiende aaii te 
gxijpen, waarbij in het geval van onronde koppen de armen 
min of meer zelfzoekend zxillen zijn. 

De vastlegmiddelen omvatten bij voorkeur paren 
warmtelasarmen^ die tevens deel uitmaken van de omgeef mid- 
delen en daarin een soort van diafragtna vormen^ waarbij de 
tronimel voorts vporzien is van middelen voor het bewegen 
van de warmtelaearmen van een eerste stand waarin deze een 
doorgang voor de prodiiktkop bepalen en een tweede stand 
waarin de wikkel wordt vastgelegd door warmtelaeeen, waar- 
bij de bewegingsmiddelen aangebracht zijn aan dezelfde 
zijde van de trommel als de rotatiemiddelen voor de 
grijpmiddelen. Hiermee wordt in vergelijking met de beken- 
de inrichting, alwaar de aandrijving van de warmtelasarmen 
aan de andere kant van de trouimel gelegen is dan de midde- 
len waairmee de grijpmiddelen worden geroteerd, waardoor 
deze gemakkelijk bereikbaar zijn voor etof en gruis. In 
dit -ook onafhankelijk van de folietbevoerplaats tdepasba- 
re- vodrstel volgens de jiitvinding zijn de b.etref f ende 
aandrijf middelen bereikbaar vanaf dezelfde zijde, bij 
voorkeur de voorzijde^ zodat onderhoud vergemakkelijkt is. 

Deze opstelling maakt .het voorts mogelijk om op 
eenvoudige wijze de aandrijvende delen in des trommel voor 
de grijpmiddelen en de warmtelasarmen af te schermen van 
de ruimte waar de produkten worden aangegrepen en behan- 
deld. De af schermingen voor beide aandrijvende delen 
kunnen elkaar hierbij aanvullen, Storingen k\mnen op 
eenvoudige wijze voorkomen worden- 

Voor vergemakkelijking van onderhoud heeft het 
de voorkeur dat de trommel scharnierbaar bevestigd is aan 
het gqstel. De trommel kan dan eenvoudigweg worden wegge- 
draaid van de inrichting, bijvoorbeeld zoals een deur- In 
de"b^kende inrichting moet de trommel moet vrijwel geheel 
worden losgemaakt van de inrichting- 



Het heeft daarbij de voorkeur dat borgmiddelen 
aanwezig zijn voor het in een werkstand vastzetten van de 
trommel aan het geetel^ .welke borgmiddelen een door het 
gee t el aan de trommel Keen reikende bout kunnen otmratten, 
of altematief op dinikverschil (pneiimatisch of 
hydraulisch) of elektroraagnetisch werkzame middelen. 

In de bekende inrichtingen vindt de verwarming 
van de warmtelasarmen plaats met behulp van stroom- 
kabeltjes die de warmtelasarmen ter plaatae van de 
lagplaatsen daarvan verbinden met vaste aansluitingen 
buiten de armen. Gebleken ie dat deze kabeltjes na verloop 
van tijd bezwijken en vervangen moeten worden^ hetgeen een 
lastig karwei is. Dit leidt tot regelmatig terugkerende en 
lange periodes van stilstand. 

Een verder doel van de uitvinding is hiervoor 
een oplossing te verschaffen, Volgens de uitvinding wordt 
dit bereikt met de -op zichzelf toepaebare- maatregel, dat 
de vastlegmiddelen paren warmtelasarmen omvatten^ die 
t evens deel uitmaken van de orageefmiddelen en daarin een 
soort van diafragma vormen, waarbij de trommel voorts 
voorzien is van middelen voor het bewegen van de 
warmtelasarmen vcoi een eerste stand waarin deze een door- 
Srang voor de produktkop bepalen en een tweede . stand waarin 
de wikkel turordt vastgelegd door warmtelassen/" waarbij de 
warmtelasarmen voorzien zijn van laskoppeh, die met een 
stroombron verbonden zijn middels gebogen koperen strips. 

De koperen strips zijn flexibel met een voldoen- 
de overlengte om zeer veel bewegingen te kunnen doorstaan. 

Bij voorkeur zijn de koperen strips meervoudig 
omlopend gebogen, waardoor een grote mate van 
meegevendheid wordt verkregen, 

Bij de bekende inrichtingen worden de produkten, 
in het bijzonder lolly's, naar het verpakkingsstation 
toegevoerd met behulp van een van grijpers voorziene 
transportketting - De ketting wordt als gevolg van slijtage 
wat-fflapper, hetgeen tot gevolg heeft dat de synchronisa- 
tie voor de grijper van de ketting verslechtert , Hierdoor 
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zal de bediening van de grljpers niet meer op het juiste 
moment plaatsvinden. De ketting heeft voorts bijzozider te 
lijden van suikerstof , wanneer lolly's verpakt worden. 

Een verder doel van de uitvinding is hierin 
S verbetering te brengen. Hiertoe omvatten de toevoermidde- 
len voorts een aantal opeenvolgend opgestelde schijven, 
die in opeenvolging tegengesteld aangedreven worden, 
waarbij de schijven voorzien zijn van opneemruirates voor 
telkene een steel, en waarbij aan de omtrek van de schi j - 

10 ven schenen opgesteld zijn voor het in de opneemruimtes 
houden van de stelen. 

Door gebruik van - stijve - ovemameschijven 
wordt eventuele speling voorkomen, en wordt het nodige 
onderhoud geminimaliseerd. Ook op de lange duux kan de 

15 positie van een produkt precies bekend zijn. 

Bij voorkeur is van elk paar opeenvolgende 
schijven een eerste sehijf op de omtrek voorzien Vcui 
gelijke opneemruimtes en is de bijbehorende scheen ten op- 
zichte van de opneemmimtes verstelbaar en is een tweede 

20 sehijf op de omtrek voorzien van. groepen met opneemruimtes 
van verschiliende groottes en zijn de bijbehorende schenen. 
plaatsvaet . 

Door de verstelbaarheid kan een precieze passing 
van de 9te§l in de opneemruimte verkregen worden, waardoor 

25 de positie in het verticale vlak van de steel bepaalbaar 
is. De schijven kunnen steeds opgebouwd zijn uit meerdere 
schijven of een dikke sehijf, zodat de stelen op meerdere 
plaatsen langs hun lengten worden aangegrepen. Hierdoor 
kan de steel horizontaal gehouden worden, hetgeen bevor- 

30 derd wordt door de voornoemde verstelling. Hierdoor kunnen 
de stelen op juiste wijze worden aangepakt door de vast- 
houdmiddelen in het voornoemde verpakkingsstation. 

Door de cm en om plaatsing, in opeenvolging, van 
verstelbare scheen en verstelbare sehijf wordt bereikt dat 

35 de stelen altijd volgens een vaste lijn, ref erentielijn, 
zul±en bewegeu, waardoor de precieze plaats in het verti- 
cale vlak van de steel bekend kan zijn. 
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De tweede schijven kunnen in omtreksrichtlng 
versteld worden om- de opneemruimte met de juiste grootte 
te posit ioneren. Voor gemak van deze installing zijn de 
tweede schijven bij voorkeur voorzien van indicatiemidde- 
5 len voor de groottes van de verschillende opneeniruimtes^ 
welke gevormd kunnen zijn door calibratiegaten overeanko- 
mend met gangbare steeldiktes. 

De tweede schijven zijn bij voorkeur voorzien 
van zaagtandvormige omtreksrand, die bij voorkeur gericht 
10 zijn in stroomafwaartse richting. 

Bij het gebruik van. schijven kan de aandrijving 
axiaal buiten de schijven gehouden worden, zodat een 
storingvrije werking gewaarborgd is. 

De toevoermiddelen kunnen op bekende wijze een 
15 verenkelingsstation omvatten/ in de verm van een draaita- 
f elsamenstel • Aldaar worden de in bulk toegevoerde produk- 
ten verenkeld/ cm, in de bekende inrichting, aan de grij- 
pers met de ketting te worden afgegeven. 

Het bekende draaitaf elsamenstel omvat een sor- 
2 0 teer- of spreidschi jf , die kegelvormig is en wordt omgeven 
door de rand van een verdeelschijf , die verticaal beneden 
de spreidschijf opgesteld is en waarin gaten aangebracht 
zijn voor opname van de kop van de produkten. In de 
buitenrand is de verdeelschi j f voorzien van een sleuf , 
25 waardoorheen de steel kan reiken, "^in horizontale rlchting, 
om aangegrepen te kunnen worden door de grijpers. 

Bij het verenkelen draait de kegelvormige 
spreidschijf naar de bulktoevoer toe, en draait de ver- 
deelschi jf in tegengestelde richting. 
30 De conische spreidschijf is vrij duur, en vergt 

een hogere bouwhoogte. 

Vanuit een ander aspect voor z let de aanvrage in 
een verbetering hierop^ middels een verenkelingsstation 
voor in bulk aangevoerde produkten, omvat tende een eerste 
35 afgif temiddel voor de produkten in bulk^ een daarbeneden 
geplaatst draaitaf elsamenstel ^ en een tweede afgif temiddel 
voor de verezikelde produkten, waarbij het draaitaf el*- 
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samezLstel een verdeelschij£ otnvat, die opgestdld is voor 
verdraaiing vsoi het- eerste afgiftemiddel naar het tweede 
afgiftemiddel en in een omtreksrandgebied voorzien is van 
middelen voor ontvangst van de produktkoppen/ alsmede een 
binnen het omtreksrandgebied geplaatete spreidschijf, die 
tegengesteld aangedreven is en een steunvlak bezit voor de 
van het eerste afgiftemiddel afkomende produkten en deze 
afgeeft aan het omtreksrandgebied van de verdeelschijf , 
waarbij de steunvlak in hoofdzaak vlak is. Oebleken is dat 
met een vlak ste\mvlak ook een goede verplaatsing van de 
produkten naar de verdeelschi j f bereikt kan worden. 

Bij voorkeur steekt de spreidschijf met een 
randgebied uit over het omtreksrandgebied van de verdeel- 
schijf. Hierdoor wordt voorkomen dat gruis of stof afkom- 
stig van de koppen van de produkten of zelfs de stelen van 
de produkten in de spleetruimte tussen beide schijven 
geraakt. De spreidschijf is hierbij bij voorkeur ingelaten 
in de verdeelschijf . Deze maatregel kan ook met voordeel 
worden toegepast bij conische spreidschijven, 

Bij voorkeur loopt het rsoidgebied radiaal bui- 
tenwaarts schuin af . 

De uitvinding zal worden toegelicht aan de hcoid 
van ^en in " de bijgevoegde tekeningen weeirgegeven voor- 
beelduitypering . Qetoond wordt in: , 

Piguur. 1 een ruw aanzicht op een inrichting 
volgens de uitvinding; 

figuur lA een schematisch aanzicht van een 
verpakkingsstation van de inrichting volgens figuur 1; 

figuur 2 een schematisch aanzicht op het ver- 
deelstation van de inrichting van figuur 1; 

figuren 3A-D een doorsnede en details van het 
verdeelstation van figuur 2; 

figuur 4 een schematisch aanzicht op middelen 
voor het overbrengen vam prodiikten van het verdeelstation 
naar het verpakkihgsstation in de inrichting van figuur 1 
alsmede afvoermiddelen vanaf het verpakkingsstation; 

figuur 5 een aanzicht op diafragmamiddelen in 
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het verpakklngsscatlon; 

figuur SA de dlafragmamiddelan a£zonderlijk 

weergegeven; 

figuur 6 een opstellirig van geleiders voor de 
5 diafragraamiddelen van figuur 5; 

figuur 6A een af zonderlijke geleider; en 

figuur 7 een doorsnede door een kopvasthouder en 
draaier met schematiech weergegeven een diafragrna. 

De inrichting 1 in figuur 1 oittvat een gestel 
10 100, waarin onder meer een toevoerstation 2 voor lolly's P 
een verpakkingsetation 3 eri een toevoer 4 voor een baan 
folie 5 opgenomen zijn. 

Het verpakkingsstation 3 is schematiech weerge- 
geven in figuur lA, waarbij te zien is dat de baan wikkel- 
15 materiaal 5 in de richting A, neerwaarts, wordt toegevoerd 
aan een trommel 50, die in de richting B aangedreven 
wordt- De baan wikkelmateriaal wordt aldus tangent iaal, 
volgens de raaklijn, aan de trommel 50. toegevoerd. Op 
verder niet . weergegeven wijze worderi lolly's worden toege- 
20 voerd in de richting C, om in horizontale richting in lijn 
te komen met voorlopende wikkel 5a, die ter plaatse van 
mes 101 afgeeneden ia van de baan 5. De kop van de lolly 
bevindt zich dsgn in de baan U, die tevene de baan is van 
de hartlijnen van de wikkelaars en de diaf ragma-armen, zie 

25 ook figuur 7. 

Te zien is dat de baan wikkelmateriaal 5 voor- 
zien is van merktekens 5c, voor elke te maken wikkel 5a. 
Elke toekomstige wikkel bezit in het midden een afbeelding 
5d, die bestemd is om op de punt veoi de kop van een lolly 

30 terecht te komen. Hierdoor is de precieze positionering 
van groot belang. 

Tuesen de toekomstige wilckels zijn gewenste 
snijlijnen 5b weergegeven op af stand L2 van de merktekens 
5c- In de baan van de merktekens 5c is een fotocel 110 

35 geplaatst, die zijn signaal afgeeft aan een besturingseen- 
heid-120. Met., de besturingseenheid 120 is voorts verbonden 
een servomotor 111, die aandrijf rollen 112 voor het trans- 
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port in de richting A van de baan 5 aandrijft. De servomo- 
tor 111 is verbonden met de besttiringseenheid 120. Bene- 
dens t rooms daarvan is een roterend mes 101 geplaatst, dat 
roteert in de richting R en de baan 5 doorsnijdt volgens 
5 lijn Y» Het mes wordt aangedreven door aandrijving 114, 
die via mechanische middelen 116 verbonden is met aandrij- 
ving 115, waarmee de trommel 50 om hartlijn X aangedreven 
wordt in de richting J. De mesaandrijving 114 is voorzien 
van een encoder, die verbonden is met de besturingseenheid 

10 120. De besturingseenheid 120 is voorts verbonden met een 
bedieningspaneel 121, waarin gegevens zoals gewenste 
wikkellengte L3 en de positie van de snijlijn 5b ten 
opzichte van merkteken Sc, met L2, kan worden ingegeven. 

Door de ingegeven lengte L2 is de gewenste 

15 plaats van de snijlijn Sb ten opzichte van de bedrukking 
5d bepaald. . 

In bedrijf wordt de af stand LI van de lijn Y ten 
opzichte van denkbeeldige lijn V die dwars op de richting 
A staat en hartlijn X van de trommel 50 snijdt, ingesteld, 

20 door de aandrijving 114 en het mes 101 .op een afstand LI 
van. een .V2 L3 daarbbven te stellen. lie mechanische aan- 
dri j f verbinding. 116 is Ingericht om die , instelling moge- 
lijk te maken, waarbij de aandrij^ving 115 voor de trommel . 
50 op zijn plaats kan blijven. Dit kan bijvoorbeeld door 

25 een cardanverbinding op te nemen in de verbinding 116. 

Door de besturingseenheid 120 wordt de servomo- 
tor 111 aangestuurd om de aandri j f rollen 112 op een juiste 
snelheid te laten roteren. 

Het kan zijn dat de lengte L3 afwijkt van de . 

30 werkelijke lengte. De fotocel 110 zal dan op een afwijkend 
moment een merkteken 5 c opmerken/ op basis van welke 
opmerking de besturingseenheid 120 de servomotor 111 
aanstuurt om de aandri jf rollen 112 een gewijzigde baan- 
lengte te laten doorvoeren. 

35 De aandrijving van de baan 5 vindt op een zoda- 

nigS^ snelheid plaats / dat op het moment van snijden de 
baan dezelfde snelheid Vg heeft als de omtreksnelheid in de 
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baan U van de troimnel T» Voor het bepalen van de posit ie 
en snelheld van de trommel en daarmee van de daarin aanwe- 
zige onderdelen, wordt gebruik gemaakt van de encoder op 
de aandrijving 114- 

Indien geen produkt wordt toegevoerd wordt dat 
geconetateerd door een bij de trommel 50 geplaatste foto- 
cel (niet weergegeven) , die dan een signaal afgeef t aan de 
besturlngseenheld 120, welke de servomotor 111 dan direct 
stilzet. Bijgevolg wordt dan geen foliemateriaal verspild, 

Na het wikkelen worden bovenaan de trommel 50 de 
verpakte lolly's afgegeven, volgens de pijl O. Hierop zal 
nog worden ingegaan. 

In de figuren 2 en 3A-D is het verdeel station 2 
nader weergegeven. Het verdeel station 2 omvat een toevoer- 
goot 13 voor de lolly's P, welke goot 13 afkomstig is van 
een storttrechter of iets dergelijks, Het verdeel station 2 
omvat een afscherming 11, waarbinnen een echijf samenstel 6 
roteerbaar is om een verticale hartlijn. Het schijf samen- 
stel 6 omvat een in de richting E aangedreven verdeel- 
schijf 7, en ' een daarblimen gelegen, in de richting D 
a^gedreven sort eer schijf 8. 

Zoals te ^^zien is in flgnren 3A en 3B be2lt de 
verdeelschijf 7 aan de omitrek gaten 9, met radiaal naar 
buiten reikende sleuven 10, De verdeelschijf 7 is aan de 
rsuid verhoogd, en gaat radiaal binnenwaarts over in een 
plaat 20, die voor rotatie bevestigd is op een holle as 
23. Binnen de holle as 23 bevindt zich een as 22^ die voor 
rotatie bevestigd is aan de sorteerschi j f 8. De sorteer- 
schijf 8 heeft een plat bovenvlak 16, en ie als het ware 
ingelaten in de verdeelschijf 7. Met een randneus 14 met 
schuin oppervlak 15 reikt de sorteerschi j f 8 net iets over 
de rand van de verdeelschijf 7. De sorteerschi jf 8 is 
vervaardigd van geschikt kunststof raateriaal, van voedsel- 
kwaliteit. Hierdoor wordt de geluidsproduktie bij het 
neerkomen van de lollies sterk gereduceerd. 

' • Beneden de verdeelschijf 7/20 bevindt zich een 
stationaire schijf 21. Het randgebied 21a zorgt ervoor dat 
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de lolly's niet naar beneden kunnen vallen uit de gaten 9. 

In figuur- 3B is weergegeven dat in het eerste 
gebied van het verdelen de verdeelschijf 7 aan de biiiten- 
zijde wordt begrensd door een schulne wand 11a, waardoor 
5 etokjes van reeds in de gaten opgenomen lolly's een vrij- 
heid van kantelen naar buiten toe hebben, waardoor de 
bezettingsgraad aan stokjes in meer radiaal binnenwaarts 
gelegen gebieden minder is. Dit is voordelig voor het 
verspreiden en daairmee voor de vullingsgraad van de ver- 
10 deelschijf 7, 

Zoals in figuur 2 te zien is^ is een scheidings- 
wand 12 opgesteld boven de sorteerschi jf B, welke wand 
aansluit op de toevoergoot 13. Aan de linkerzijde bevindt 
zich een borstel 93^ die geroteerd wordt in de richting 
15 om eventueel nog niet horizontaal door de gleuven 10 
reikende stokjes alsnog juist te richten, 

Benedenstrooms van de borstel 13 bevindt zich, 
zoals te zien in figuren 3C en 3D, een gebied waar de 
lolly's verenkeld zijn> en met de koppen in de gaten 10 

2 0 zijn opgenomen, en met de stelen. horizontaal reiken, 

waarbij de geleidingen 24 en 25 behulpzaam zijn. De gelei- 
dxr^^en 25 en 26 verzekeren de horizontale orientatie van 
de stelen van de lolly's P. - 

5 De stelen zijn dan goed uitgericht om overgenb- 
25. men te worden door eerste overzetschijvenpaar 30a, 30b, ' 
die geroteerd worden in de richting F, Het overzetschi j - 
venpaar 30 vormt het begin van een reeks overzetschijven, 
afgebeeld in figuur 4. Opgemerkt wordt hierbij dat er 
steeds sprake is van paren schijven, die op dezelfde 

3 0 aandrijfas zijn aangebracht, waarbij de aandrijving axiaal 

op afstand ligt van de schijven. 

Schematisch is weergegeven de toevoerrichting E 
van de lolly's, van het verdeelstation 2. 

De schijven 30 worden aangedreven in de richting 
35 F, De steel van het produkt P wordt ondersteund door 
statTonaire scheen 31, om de stelen in de gaten 30c van de 
schijven 30 te houden, tijdens rotatie. 
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Benedenstrooms van de schljven 30 zijn schijven 
32 opgesteld, die roteerbaar zsijn in de richting G. De 
schijven 32 zijn aan bun omtreksrand voorzien van zaag- 
tandvormige gaben 34, waarbij de pxmt enigszins in de 
bewegingsrichting staat, De zaagtanden vormen groepen 31, 
van verschillende diepte- Bij de groep 37 is een reeks 
gat en 38 in de schijf 32 gemaakt, welke overeenstemmen met 
de dimensies van de door de tanden gevormde verdiepingen 
in de groep 37, 

Boven de schijven 32 bevindt zich een vaste 
echeen 33^ met een opsluitrand 35 • 

Benedenstrooms van de schijven 32 is een schi j - 
venpaar 39 opgesteld, dat vergelijkbaar is met schijven- 
paar 30, en roteerbaar is in de richting H. De schijven 39 
zijn voorzien van opneemruimtes 41, die gelijk zijn in 
grootte, Beneden de schijven 39 is een scheen 40 opge- 
steld. 

Benedenstrooms van de schijf 39 zijn schijven 42 
opgesteld, die overeenkomen met de schijven 32, doch een 
kleinere diameter bezitten. De schijven 42 . worden gero- 
teerd in d^ richting 1, en worden omgeven door een vaste 

scheen 43 , . . 

'* • ' • ■ . 

Merk op dat de diameter van de schijven 32, 39 
en. 42 af neemt , . : 

Schematisch is weergegeven de trommel 50 van het 
verpakkingsstation, welke geroteerd is in de richting J. 
De achter de trommel 50 gelegen, ook niet weergegeven, 
grijpers die meeroteren met de trommel 50 ontvangen de 
lolly's van de schijven 42- 

Op de tekenlng gezien rechts boven de schijven 
42 is een vergelijkbaar paar schijven 44 opgesteld, die de 
verpakte lolly's ontvangen van het verpakkingsstation, De 
schijven 44 draaien rond in de richting K, en zijn even- 
eens voorzien van zaagtanden van verschillende diepte. Ook 
hier is een vaste' scheen 45 opgesteld- De lolly's worden 
van— de schijven 44 afgegeven in de richting voor afvoer 
op afvoergoot 200, die yerstelbaar is. Bventueel kunnen 
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verdere schijven voorzien zijn, voor het naar een hoger 
niveau brengen van -de lolly's.^ om de sorteermogelijkheden 
ult te breidefi. 

Bijzonder is dat de schenen 31 en 40 versteld 
kunnen worden in ten opzichte van de hartlijn van de 
schijven 30 en 39 radiale richting. De bodem van de gaten 
30c ligt altijd vast, en vormt een referentie. De beweging 
van deze bodetn vormt een referentielijn. Deze referentie- 
lijn wordt voortgezet op de rand 35 van de vaste scheen 
33, en op de bodem van de opneemruimtes 41 van de schijf 
39, en vervolgens op de rand van de vaste scheen 43- De 
aanpassing aan de stckjesdikte vindt plaats door het 
Jciezen van de juiete tanddiepte van de tandgroep 37, 
waarbij de gaten 3 9 een hulpmiddel vormen. De opneemruiTnte 
met de juiste diepte komt tegenover de opneemruimte 30c 
dan wel 41 te liggen, 

Figuur 5 komt in schema overeen met figuur lA, 
waarbij weer de baan wikkelmateriaal 5 is weergegeven. 
Weergegeven is nu een onderdeel van de trommel 50, name- 
lijk de diafragmamiddelen en de middelen voor het .lassen 
van de wikkel . Op de trommel 5p is een reeks paren^^armen 
51^. 52 (zie Qok figuur 5A) aangebraoht, die respect ieve- 
lijk ter plaatse van openingen S3 en. 54 schami'e'rbaar 
verbonden zljn met de trommel 50. Met niet weergegeven 
middelen worden de armen 51 en 52 op het juiste moment 
verdraaid. In figuur 5 is daarbij weergegeven de onderlin- 
ge stand van de armen 51 en 52 tijdens een volledige 
omwenteling van de trommel 50. Alwaar de baan wikkelmate- 
riaal 5 gesneden wordt zijn de armen 51 en 52 het verst 
uit elkaar bewogen, om een opening 60a te bepalen, waar- 
doorheen afgesneden wikkel en de kop van een lolly heen 
gedrukt kunnen worden - 

Direct daama worden de armen 51^ 52 in de 
richtingen M naar elkaar toe bewogen, om de steel van de 
lolly draaibaar tussen zich in te klemmen, alsmede de 
randgfebieden- van de wikkel. In het traject 70 vindt dan 
activering van de verwainningsmiddelen, hetgeen een 
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relatief laxig traject: is, zodat de teraperatuur relatief 
laag gehoxiden kan wordexi. Dit heeft weer positieve gevol- 
gen voor de tbtale warmte-ontwikkeling, waardoor de oiage- 
ving van de trommel minder met wairmte belast wordt. Dit 
heeft weer positieve gevolgen voor de totale warmte- 
ontwikkeling, waardoor de omgeving van de trorannel minder 
met warmte belast wordt, en bij het opstarten van de 
machine de reeds neerhangende baan foliemateriaal niet of 
nauwelijks zal vervormen. 

De verwarmers 55,56 op de armen 51 en 52 zijn op 
geleidende wijze verbonden met einden 63, 64, waartussen, 
zoals te zien is in figuur 6, meervoudig omlopend gebogen 
koperstrips 65 aangebracht zijn, die een grote eigenlijk 
lengte hebben en als zogenoemde draaiveren werken en 
zonder probleem veelvuldige verdraaiing tussen hun uitein- 
den kunnen opnemen. Zij kxmnen door hun gebogen vorm 
gemakkelijk en zonder nadelige spanningen de bewegingen 
van de armen 51 en 52 volgen. Hierdoor wordt gedurende 
iange tijd een betrouwbare werking gerealiseerd. 

De koperstrips 65 zijn S-vormig'en in hiin midden 
66 bevestigd aan. raontagestrips 67, die bevesti'gd zijn op 
de.trommel om daarraee te roteren^ De mpntagestrips 67 zijn 
van stroomgeleidend materiaal en . verbonden met een 
stroombron* - . _ - . / 

De einden 63,64 van de koperstrips zijn verbon- 
den met de verwarmers 55,56 ter plaatse van de schamieren 
van de armen 51,52, zodat de verwarmers 55,56 grotendeels 
vrij blijven van vervormingskrachten als gevolg vein het 
heen en weer verdraaien van de armen 51,52, 

Aan het eind van het traject 70 worden de armen 

51 en 52 bediend om in de richting N van elkaar weg te 
draaien. Dan wordt opening 60 meegevormd door de armen 51, 
52, welke groot genoeg is voor het terughalen van de nu 
van een wikkel voorziene kop van de lolly, Dit gebeurt 
door axiale verschuiving van de vasthouders. De armen 51, 

52 zl3n dan weer vrij om een volgende cyclus te doorlopen. 

In figuur 7 zijn de armen 51 en 52 wederom 
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weergegeven, waarbij nu ook is asuigegeven de relatleve 
posit ie ten opzichte daarvan -van wikkelaars 80, die bij 
ieder armexqpaar 51, 52 opgesteld zijn, en daarmee omlopen. 
Zoals te zien in figuur 7 bevinden de middelen voor het 
5 aandrijven van de artnen 51, S2 zich aan dezelfde zijde 
daarvan als de middelen voor het aandrijven van de wikke- 
laars 80. De wikkelaars 80 omvatten armen 81, waarvan er 
slechts twee zijn weerg^geven, maar begrepen moet worden 
dat eenzelfde paar armen op 90 staat, en zich dus boven 

10 en onder het vlak van tekening bevinden. be armen 81 zijn 
voor zien van aangrijpvlakken 82, voor goede grip op de 
omwikkelde kop van de lolly. De armen zijn ter plaatse van 
85 schamierbaar, en als hefbootn uitgevoerd, met aan het 
andere eind een vertanding 83 . Deze vertanding 83 is in 

15 aangrijping met een vertanding op een heen en weer beweeg- 
bare pen 84 . 

Wanneer de kop met wikkel door, de diafragma 
armen 51, 52 zijn heengevoerd, wordt de pen 84 naar rechts 
bewogen, waardoor de anhen 81 naar elkaar toe kantelen, 

2 0 totdat de wikkel op de kop wordt aangegeven door de vlak- 

ken 82.. De aandrijving van de wikkelaars 80 geschiedt door 
ingrijping van tanden 93 Qp tanden van stationalr tandwiel 
94, zodat de wikkela^re tijdens de gehele omloop van de 
trommel 50 om trqmmelhartilijn X . oin hnn eigen hartlijnen 
25 roteren. De aandrijving van de kantelbeweging van de armen 
51,52 geschiedt met behulp van op de binneneinden van de 
draaiassen 51a, S2a van de armen 51, 52 voorziene tandwie- 
len 95,96, die in elkaar grijpen voor gelijktijdige bewe- 
ging, waarbij het binnenuiteinde 97 van de as 52a voorzlen 

3 0 is Vein een hefboom met een nokkenrol, om de gewenste 

plaatsen in de omwenteling van de trommel verdraaid wordt 
met behulp van een omlopende nokkenbaan 98 waarin de 
nokkenrol loopt. 

Door de pen 84 is nog een stoter 86 geleid, 
35 welke ten opzichte daarvan heen en weer verschuifbaar is, 
en -±Tr de weergegeven stand met het gladde uiteinde 87 (dat 
vervangbaar is en afgestemd is op de vorm van de kop van 
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bet pafodukt) geposltioneerd is voor contact met da wikkel 
en de kop, wanneer .de wikkel wordt afgesneden en met de 
kop door de dlafragma armen 51, 52 worden ingevoerd. Door 
de veer 88 wordt de pen 86 naar links gedwongen, en wordt 
5 zo gehouden, zolang als de wikkelaars 80 accief zijn, De 
pen 86 draalt mee met de wikkelaars 80. 

Na het wikkel en en het openen van de wikkelarmen 
81, alsmede het openen van de armen 51 en 52, zal de pen 
86 weer naar links bewegen, samen met het terugtrekken van 
10 de hier niet weergegeven vaethouder, 

De trommel 50 is omgeven door een stationaire 
mantel 90, die aan de binnenzijde voorzien is van omlopen- 
de, radiaal binnenwaarte reikende schotten 91 en 92, die 
met de mantel 90 en de dichtbij gelegen wikkelaars 80 een 
labyrint vormen voor afscherming van de aandrijvende delen 
tegen stof- en suikerdeelt jes . Deze afscherming wordt 
voorts als vanzelf gerealiseerd door de onderdelen die 
zich tuesen de wikkelaars en de warmtelasarmen enerzijds. 
en de aandriivende delen daarvoor anderzijds gelegen zijn, 
^ in het bijzonder ook door de plaat 250, die meeroteert en 
waarin gaten zijn gemaakt voor .de verscheidene lagers. Een 
verder voordeel van deze opetelling is dat de axiale 
irabouwlengte klein kan zijn- 

. D^ trommel 50 is . aan het geetel bevestigd met 
,een schamier met verticale hartlijn (T in figuur lA) , en 
geborgd middels door het geetel reikende bout 200. 
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CQNCLUS IBS 



1. Inriehting voor het in wiJdcels verpakken van 
van een kop en een steel voorziene produkten, zoale lol- 
ly's/ omvattend een gestel met daarop eerste toevoermid- 
delen voor het toevoeren van de prodiikten, tweede middelen 

5 voor het toevoeren van een baan wikkelmateriaal, middelen 
voor het afsnijden van een wikkel van de baan, een wik- 
kel station met een in een eerste richting, om een horizon- 
tale as omlopend aangedreven reeks middelen voor het 
vasthouden van de produkten en met een in dezelfde rich- 

10 ting aangedreven trommel met middelen voor het omgeven van 
de produktkoppen met een wikkel en middelen voor het 
vastleggen van de wikkel op de prodxikten, waarbij het wik- 
kelsfeation een toevoerstation en een afgif testation omvat, 
waarbij de tweede toevoermiddelen opgesteld zijn voor het 

15 toevoeren van de baan wikkelmateriaal volgens een baan die 
tangentiaal is aan de trommel, in een ricl^ting meelopend 
met de, trommelrptatie .. 

2. Inriehting volgehs coziclusie 1, waarbij de 
tweede toevoermiddelen opgesteld zijn voor ih, hoofdzaak 

20 verticale toevoer. 

3. Inriehting volgens conclusie 2, waarbij de 
vasthoudmiddelen en de trommel aangedreven zijn voor het 
ter plaatse van het toevoerstation uitvoeren van een in 
hoofdzaak neerwaartse beweging, 

25 4. Inriehting volgens een der voorgaande 

conclusies/ voorts voorzlen van een afvoerstation vpor 
afvoer van verpakte produkten van de vasthoudmiddelen, 
waarbij het afvoerstation ter plaatse van de bovenzijde 
vsin de trommel geplaatst is. 

30 5, Inriehting volgens een der .voorgaande 

concarusies, ..waarbij de tweede toevoermiddelen ingericht 
zijn voor continue toevoer van de baan wikkelmateriaal • 
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6. Inrichting volgens conclusie 5, waarbij de 
tweede toevoermiddelen en de middelen voor het aandrljven 
van de trommel op elkaar afsterabaar zijn om de baansnel- 
held van de baan wikkelmateriaal gelijk te laten zijn aan 
de omtreksnelheid van de trommel ter plaatse van de vast- 
houdmiddelen . 

7. Inrichting volgens conclusie 5 of 6, waarbij 
de tweede toevoermiddelen een stel aandrijf rollen en een 
servomotor voor aandrijving daarvan omvatten. 

8. Inrichting volgens een der voorgaande conclu- 
sies, voorts voor^ien van middelen voor het opmerken van 
merktekens op de baan wikkelmateriaal, zoals een fotocel, 
middelen voor het meten van de baansnelheid, alsmede van 
middelen voor het bepalen van de werkelijke af stand tussen 
de merktekens op basis van de gegevens van de opmerkmidde- 
len en de meetmiddelen en middelen voor het afstemmen van 
de aandrijving van de baan wikkelmateriaal op de bepaalde 
werkelijke af stand tussen de merktekens. 

• 9. InricKting volgens conclusie 8, waarbij de 
afsnij middelen stationair opgesteld zijn^ maar instelbaar 
in de transportrichting van de baan, bi;j voorkeur op een 
halve wikkellengte bovenstrooms. van een radiaal vlak door 
de trommel loodrecht bp de transportrichting van de baan* 
10 Inrichting vollgens cpnqlusie 8 of 9, waarbij 
de aandrijving van de af siiijmiddelen gesynchroniseerd 
gekoppeld aan de aandri jvingsmiddelen voor de trommel, 
zodat de afsnij middelen in register lopen met de vasthoud- 
middelen etc, op de trommel. 

11. Inrichting volgens conclusie 10, waarbij een 
encoder is voorzien op de afsnij middelen of op de aan- 
dri j f middelen voor de trommel, en de encoder gekoppeld is 
met een besturingseenheid voor onderlinge afeftemming met 
de aansturing van de aandrijving van de baan wikkelmateri- 
aal. 

12. Inrichting volgens een der voorgaande 
conclusies, .^oaarbij de trommel voorzien is van middelen 
voor het na het met een wikkel omgeven van de produktkop 
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grijpen van de produktkop en van middelen voor het roteren 
van de kopgrljpmlddelen tljdens het door de vaetlegmid- 
delen vastleggen van de wikkel op het prodnkt, welke 
grljpmiddelen twee paar tegenoverelkaar gelegen armen 
bezltten. 

13. Inrichting volgens een der voorgaande 
conclusies, waarbij de vaetlegtnlddelen paren warmtelasar- 
men omvatten, die tevens deel uitmalcen van de omgeefmid- 
delen en daarin een soort van diafragma vormen, waarbij de 
trommel voorts voorzien is van raiddelen voor het bewegen 
van de warmtelasarmen van een eerste stand waarin deze een 
doorgang voor de produktkop bepalen en een tweede stand 
waarin de wikkel wordt vastgelegd door warmtelassen, waar- 
bij de bewegingsmlddelen aangebracht zijn aan dezelfde 
zijde van de trommel als de rotatiemiddelen voor de 
grijpmiddelen, bij voorkeur aan de buitenzijde van de 
trommel en het gestel . 

14- Inrichting volgens conclusie 13, waarbij de 
trommel middelen omvat voor afschertiiing van de 
bewegingsmiddelen en de rotatiemiddelen van de ruimte waar 
de produkten verpakt worden^ welke aan de van^ de buiten- 
zijde^ van de trommel gekeerde zijde van de '^bewegingsmid- 
delen en de rotatiemiddelen gelegen zijn. • 

15 « Inrichting volgend conclusie 14/ waarbij de 
trommel schamierbaar bevestigd'^is aari het gestel. 

16. Inrichting volgens conclusie 15, voorzien 
van borgmiddelen voor het in een werkstand vastzetten van 
de trommel aan het gestel . 

17. Inrichting volgens conclusie 16, waarbij de 
borgmiddelen een door het gestel en de trommel reikende 
bout omvatten. 

18. Inrichting volgens conclusie 16, waarbij de 
borgmiddelen op de trommel op drukverschil werkzame 
middelen omvatten. 

19* Inrichting volgens een der voorgaande con- 
clusies/ waarbij de vastlegmiddelen warmtelasarmen omvat- 
ten, die tevens deel uitmaken van de orageefmiddelen en 
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daarin een soort van diafragma vormen, waarbij de trommel 
voorts voorzien is- van ndddelen voor het bewegen van de 
warmtelasarmeri van een eerste stand waarin deze een door- 
gang voor de prodtiktkop bepalen en een tweede stand waeirln 
de wikkel wordt vastgelegd door warmtelassen, waarbij de 
warmtelasarmen voprzien zijn van laskoppen, die met een 
stroombron verbonden zijn middele buigbare koperen strips. 

20. Inrichting volgens conclusie 19, waarbij de 
koperen strips meervoudig omlopend gebogen zijn. 

21 • Inrichting volgens een der voorgaande 
conclusies, waarbij de toevoermiddelen voorts een aantal 
opeenvolgend opgestelde schijven omvatten, die in opeen- 
volging tegengesteld aangedreven worden^ waarbij de schij- 
ven voorzien zijn van opneetnruimtes voor telkens een 
steel, en waarbij aan de omtrek van de schijven schenen 
opgesteld zijn voor het in de opneetnruimtes houden van de 
stelen. 

22. Inrichting volgens conclusie 21, waarbij van 
elk paar opeenvolgende schijven een eerste schijf op de 
omtrek voorzien is van gelijke opneemruimtee en de bij- 
behorende scheen ten opzichte van de opneemznaimtes 
verstelbaar is en een tweede schijf op de omtrek voorzie?n 
is van groepen met opneemruimtes van vereichillende groot- 
tes en de bij behorende schenen plaatsvast zijn. 

23 1 Inrichting volgens conclusie 227, waarbij de 
tweede schijven verstelbaar zijn ten opzichte van hun 
aandri j fas . 

24, Inrichting volgens conclusie 23, waarbij de 
tweede schijven voorzien zijn van indicatiemiddelen voor 
de groottes van de verschillende opneemruimtes . 

2S- Inrichting volgens conclusie 24, waarbij de 
indicatiemiddelen J gevormd worden door calibratiegaten. 
overeenkomende met gangbare steeldiktes, 

26. Inrichting volgens een der conclusies 21-25, 
waarbij de tweedjs schijven voorzien zijn van een zaag- 
tandvormige omtreksrand, die bij voorkeur gericht zijn in 
stroomafwaartse richting. 
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27. Inrichting volgens een der conclusies 21-26, 
waarbij de toevoertniddelen een verenkel ingest at ion omvat- 
ten, alwaar de produkten vanuit een bulktoestand in enkele 
toestand gebracht worden, waarbij de schijven opgesteld 
zijn voor vearvoer van de produkten van het 
verenkel Ings Stat ion naar de vasthoudmiddelen. 

28. Inrichting volgens een der voorgaande 
conclusies, voorts omvattend een verenkel ingsst at ion voor 
in bulk aangevoerde produkten^ omvattende een eerste 
afgiftemiddel voor de produkten in bulk, een daarbeneden 
geplaatst draaitafelsamenstel, en een tweede afgiftemiddel 
voor de verenkelde produkten/ waarbij het draaitafel- 
samenstel een verdeelschijf omvat, die opgesteld is voor 
verdraaiing van het eerste afgiftemiddel naar het tweede 
afgiftemiddel en in een omtreksrandgebied voorzien is van 
middelen voor ontvangst van de produktkoppen, alsmede een 
binnen het omtreksrandgebied geplaatste spreidschijf , die 
tegengesteld aangedreven is en een steunvlak bezit voor de 
van het iserate afgiftemiddel . af komende produkten en deze 
afgeeft aan het omtreksrandgebied van de verdeelschijf , 
.waafbij de steunvlak in hoofdzaak vlak is, . " 

29. Inrichting volgens conclusie 28, waarbij de 
spreidschi;! f met een randgebied uitsteekt over het 
omtreksrandgebied van de verdeelschijf - 

30. Inrichting volgens conclusie 29, waarbij het 
randgebied radiaal, buitenwaarts schuin afloopt. 

31. Inrichting volgens een der voorgaande 
conclusies, voorts omvattend een verenkelingsstation voor 
in bulk aangevoerde produkten, omvattende een eerste 
afgiftemiddel voor de produkten in bulk, een daarbeneden 
geplaatst draaitaf elsamenstel r en een tweede afgiftemiddel 
voor de verenkelde produkten, waarbij het draaitaf el- 
samenstel een verdeelschijf orovat, die opgesteld is voor 
verdraaiing van het eerste afgiftemiddel naar het tweede 
afgiftemiddel en in een omtreksrandgebied voorzien is van 
middelen voor ontvangst van .de produktkoppen, alsmede een 
binnen het oratreksrandgebifed geplaatste spreidschi j f , die 
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tegengeeteld aangedreven is en een steimvlak bezit voor de 
van het eerste afgif temlddel afkoniende produkten en deze 
afgeeft aan het omtreksrandgebied van de verdeelschijf , 
waarblj de spreidschijf althans deals ingelaten is in de 
verdeelschi j f . 

32. Inrichting voorzien van een of meer van de 
in de bijgevoegde beschrijving omschreven en/of in de bij- 
gevoegde tekeningen getoonde kenmerkende maatregelen. 

-o-o-o-o-o-o-o-o- 
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